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1p 拙Ilf･ 前報の工Ii･,L･A'u)改造防晋化に際して､換気方式 および送風機選定上 のrl料を得 るため､1/10及 び1/100縮尺模型 を作成 し､給
排気 u配lrfEと工場内汚染物質の流れの関係 を調べ､また､給排気流路の圧力損失の測定を行 った.
2. 測定方法 前報 (第2幸l･呈)に示 した工場A'の1/10模型 を写貞1に
示す o JjLi血､セル部､ダク ト部および2つの壁Lfijは透舶アクリル板 とし､気流観
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製が行えるものとした｡ また､給排気 口､∫.J所およびルーフフアンの配 rTlと作業
室rJliLlj一班二空気 の流れとのl見様は､可視化により調べた.寄il:投影は､各断面につ
いてスロット状光線 を冊射し､ トレーサ物質はメタアルデヒドによる雲状物質 を
川 い､500W 白熱'竜王求5 個､シャ ッタースピー ドlAtjl,F3.5tru'蛍 とした｡
1/I10模型三宅上演における外気fDLJ入れおよび-&排出口の)血圧点件については ､山
京工芸 大学の境 界lL(,iJ瓜どうにおいて､1/100模]Bにより風圧係数 の測定 を行 った .
ごつj)航速分 17j束件についてそれぞれ8ノ帆向の測定結果 を得たが､図1に南風､
中央断面の)'1.,L合 を示す . 熱源 は､夕曜 40の陶器製･倶のみにニク ロム線 ヒータを巻
き､I.iL圧調三監器により､校型 と実物 とのアルキメデス数 (Ar-gLAt/I)T,た
だし,蛋 :頂刀加速度 ,L :代表長 さ,△t:代表温度差,U :代表速度 ,T :代
出絶対iFuiJ瑳)荏-致させることができるようにした｡また､Rc敬は､作業室 内の
L可 1. 1/ 100模)削こよる)血とE併ミ灘:測.Ji;鵡 F,il
1 2 5 10 50 100
歳慨ガス法 rJIS1406)による換気 量 (岨 了1)
川 ∴ f';r(粒 iトし一一サ法とJ-,量感ガス法との比･Ii･';
宝摘占件状に闇 しては第二,昂的なものと考えられるが､給排気流路 の圧力損失制
止において Iie数にあまり大 きな違 いがあることは好 まし くない｡以上の相似
条件 および1/10模型に適合する市販のLJ､型送風機 の機撰､大 きさ等の限界を
LrJ-IJ鼓して､模型実験における速 度は､;実物のそれの3倍に設定 した｡
換気 ;lTI;および流_:iT;の測定は炭酸ガス法 (JISA 1406)または微粒子 トレー
サの帖 問減 衰の測定による方法とした｡ 接着の方法は､前者 のそれに比 j較して
トレーサ発生配が小型鹿二;i;:であ り､また ､自動測定すればはるかに測定が簡易
化 され､現)･i,l･測定向きV)方法 といえる.この膜三型実験における トレ-サには線
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結果を､図3に示すoここで圧力損免係数 勾 ま､ダク ト排気 口における速 度,=r-1紺 と
して求めたものである｡鉄骨櫨がダク ト内に露出 して突出す場合 およびこれ,ir･Ⅰ反り陽沌1
た廃合との二つの条件について測定 を行 った結封工 それぞれ (,.-18【3および 17.6とl′
なり､鉄骨柱は露出しても心配するほど圧力損失を増;和させるものではないことがわか
り､実施設言｢においてもとりたてて鈍冊槌 の親換えや隠ぺい,Trしていない.);JJ-鞘非凪機
の選定は､これのみによる換気竃 15回/hに約1割の余裕 をみた8-16-_:読1050m3/ mil,
送風機全圧65皿nAqによる｡施工 色の実測では排凪機の吐出口土圧 PFT=64mAq､換
気回数 17回/h(実物室容桁 3680皿')すなわち排風機流If77fQL-620りO皿3/A,排出
口面積 203皿Zより､ダク ト吐出口速度基準 の圧力損兜係数 くDは約 18とな り､模型に
よる測定値 と良 い一致を示 し､送風機選定の上で模型実験が有効な方蔭であることがわ
かる｡図4には給排気セル部 の圧力損失測定結‥県を示す､これより､室内側開口断面速
度基準 の圧力損失係数 ち｡は､吸気 および排出の粒台でそれぞれ 3わよ'LJ10062と流出
時の抵抗 の方が小 さいことがわか った｡ したが -Ilて､南LFlrJ-Llルに比昭して北側セルの速
度を大 きく設定すれば､冬期の風 力換気が小 さ くな り室温低下を防ぐことができる｡ 実
与 鳥 2･ルーフファンのみ運転時の｣二田再 り 気 流
際には南側セルに比較して北側セルの数 を/少 くすることによ りこれが某 IJ由されている. また､図5には ､
モニタ部の排出砥抗の模型による測定結果を示す｡軸流ルーフフアン口径による速度逓準の圧力損失係数
らRは4･4である.この結只を用いて実際のルーフファンの換気回数は 30回/hに1割余裕みて1台当 り
660mつ/ 皿inすなわち3台で換気回数 33回 ノ′h となるように選定 したし.前報に示 されるように､完成後の
実測結果は 36回/hであり､風力換気力 の琵響 ,=r-考慮すれば､良 く一哉している｡
2)汚染空気 の流れ 売誕気口,見所排気 ,全体排気その他の排気 口の西前qrLmflif-に閲して､=B,i･模型内の気
流性状を可視化により検討したu以下にその主な結只 を示す.ルーフフアンのみ丈E.tit,≠ミした場合Jを写鳥2に
示す.南北両セル部開口 (写責では左日下部) より新鮮外気が流入 し､天井Lや,･今坂上部のルーフフγン
から排出されるが､この踏 台ににH Jj染空気 の一部が給気側 にi];引される｡ また､局所排気ファンを運 転 し
た場合･l'-flj･'責3に示すO吸込口周辺 のかなり広範囲の二空聞 Jj汚埴二空気 を排出することがわかるLこれは ､
ル-フフアンを同侍に運転 してもさほど璽わらない.ニ 写 [:i:4は局所フアン､ルーフファンともJ運転せず
外気風 (南風) により自然換気 が1-jわれる路 台である.,こU'jJl,･L･合には北tuIJセル部より排気 されるようにな
り＼鍛造機 の南側 に作業位眉を計l!,iすることが望ましいことがわかるL1,-I方､加熱物体があ ｡高所ファン
はi払 -J泊 れない掛 合を写 L'1;5に示 す･,加熱イ射寸近の汚教空気は急上 挿し､ルーフファンで損 HL,きれず給
気LuJに誘引されて作業域に入 ってくるI-･ ｣ れに'村L , 写 Lt1-6はJ･Ji軒フ-/ン,=rjLlf転 した捗合であるo加 熱 され
た汚染空気 の大部分 が人J所排気吸込 口に吸引されて行 くO 以｣二U)結果は定常的な状況では主要物 において
もほぼ一発する｡ しか し､-_i:際には加熱鉄材料の温度 ､.lr･3状 ､寸法 '運に 左きな 変化があ l_1､また両々の型
i.r,ごとに材料-持ちの低温状態 とカロ工帖の高紘丘状僧とが交互 に存召三し､鋼造機川iJlの流れの状建弓は-分前頂
[卜Jな輔 に酉己逆王したが､この吸気 口一つだけではrLILJ'JYターンとも汚染.I空気LLJjうち3'tS･uj:-呈Jt封JL･'仙 扇れ一ノ)でる1-･_I,･
合がある. な才J､現任のところ実物では試みていTiいが､ Jl-･よりl榊t晶,Trする効 .Jii,1-.調べたli'u/Til･'1-j l.I
7に示すOこれは叫気 無 風､ルーフおよび励 iJfファ ン運転刷 ;I,L･白でLf･るTJl;､王に作業域
として使われる南側半空閲は､北側uA)それに比 較しては匂かに汚.L烏空気 が少iふくなり､
局所 およびルーフファンから由按排出されずに作業域へ誘引される汚 壌望L-k沌 t-T:れ猫は
防止する効果がある｡
終 りに､本11JFf7Difbは財 団法人鍛iG･技術桝JUu所が 日本LJヽ ,I.･!.自助也泥 的会の補助 ,JIF･受け､Ifrt
細51年度の事業 として実施した鍛ii工臓の弧 払畠新作J心こ倒し､JiJj普相.Ti=l'il班 ,酎執針



















二/j:鳥 4. 利夫も風 (南風)による工J'L･!,再 の気流
写 鳥 7. lFE.れ措ujL･i,:.t'l左描己に蛇はす景珊
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